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(54) Film a base de polyolefine pour former un emballage par pliage 

(57) Le film (1 ) est caract^risd en ce que. 



a) il comprend un film £i base de polyoldftne. 

b) la face extdrieure dudit Him comprend une cou- 
che de scellage d fro id formant des plages repdr^es 



(20,21). 

c) la face intdrieure dudit film comprend une couche 
anti-adhdrente (3), 6ventuellement rep^r^e par rap- 
port auxdites plages reperds (20,21). 
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Description 

DOMAIN E DE L'INVENTION 

L'invention concerne les films flexibles utilises dans s 
remballage de portions sotides ou semi-soiides par plia- 
ge. Atitre d'exemple de portions solides ou semi-solides 
emballdes dans des films flexibles. on paut citer des pro- 
duits alimentaires tels que les bouillons KUB (B>. 

10 

ETATDE LA TECHNIQUE 

Pour remballage typique de produits alimentaires 
tels que les bouillons KUB ®, on utilise g^n^ralement 
un film complexe successivement constttud d'une f euille i5 
mince d'aluminium Iaqu4 dor6 h Text^rieur. d'une cou- 
che de cire au centre, et d'une couche de papier mous- 
setine h rintdrieur, ou en designation condensde : Al/ci- 
re/papier. Le cxtnditionnement de blocs de bouillon KUB 
® s'effectue de la manidre suivante. sur machine 
automatique : 

1) k partir d'une bobine de film, est ddcoup^e une 
portion de film sur lequel est placd I edit bloc, 

2) ('ensemble est plac6 dans une boTte de pliage qui 25 
permet de rSaliser la succession des pits n^cessai- 
res h remballage dudit bloc par ladite portion de 
film, de mani&re d obtenir un bloc emballd ptie, 

3) ledit bloc emballd pM ctrcule entre des rails 
chauffants qui fondent la cire. Celle-ci diffuse dans 30 
te papier mousseline et assure ainsi le collage des 
diff^ronts plis form6s en 2). On obtient ainsi un btoc 
embalie colld. Les blocs emball^s cotles sont ensui- 

te regroup^s dans un suremballage, typiquement 
une cartonnette. 3S 

PROBLEMES POSES 

Les probldmes pos6s par le film d'emballage tradi- 
tionnel sont de trois ordres : . ^: •<■-. * 40 



DESCRIPTION DE ^INVENTION 

Selon rinventton, le film pour emballages de blocs 5s 
rigtdes ou semi-rigides constitu^s de paroisformdes par 
pHage et scetlage dudit film est caract^risd en ce que. 



a) il comprend un film h base de potyoldfine, 

b) la face extdrieure dudit film comprend une cou- 
che de scellage ^ froid formant des plages repd- 
r6es, 

c) la face int6rieure dudit film comprend une couche 
anti-adh6rente, 6ventuellement rep6r6e par rapport 
auxdites plages rep^rdes. 

L'invention n^cesslte la combinaison des moyens 
d^crits prdc^demment : 

un film k base de polyol6fine peut dtre choisi parce 
que, d'une part il possddera les caract^rlstiques 
m^caniques suffisantes et it constituera le plus sou- 
vent une barridre suffisante h t'humiditS pour le pro- 
duit k conditionner, et d'autre part son coOt est re- 
iativement bas. 

S'il 6talt exigd du film selon Tinvention une faible 
permSabilitd k I'oxyg^ne, ledit film h base de poly- 
olSfine pourrait, de manidre connue. solt Stre md- 
tallis6, soit Stre remplacd par un film multicouche 
comprenant une couche de matdrtau ^ propria tds 
barriSres, tel que les copolymdres de chlorure de 
vinyliddne (PVDC) ou les EVOH. 
une couche de scellage h froid est n^cessaire pour 
que, tors de Temballage dudit bloc dans Une portion 
d^coupee dudit film en utilisant gdndralement une 
botte de pitage. te scellage desdites plages repd- 
r^es s'effectue immediatement par simple contact 
des parties mises en regard lore dudit pliage, au 
moins une des parties mise en regard tors dudit plia- 
ge dtant recouverte d'une couche de scellage h 
froid. Ainsi, en sortie de boTte de pliage, ladite por- 
tion de film, une fois pliSe. n'aura plus la possibility 
de se d^plier, compte tenu de Teffet m^moire des 
films de polyoldfine. 

ledit nim k base de polyolefine doit comprendre une 
couche anti-adhdrente, ^ventueltement rep^r^e 
par rapport auxdites plages rep^r^es, parce que, 
sans cela, on observe rait un collage en bobine : la 
couche de scellage, dSposde sur la face extdrteure 
dudit film, colterait ou risque rait de colter h la face 
intdrieure de la spire adjacente. Les traitements 
d'anti-adhSrence, destines notamment h 6viter te 
collage entre les spires d'une bobine de film, sont 
bien connus en eux-mfimes. 

GrSce St cette combinaison de moyens, il a 6t6 pos- 
sible de r^soudre le problems pos6. En effet. le film se- 
lon l'invention pr^sente une bien mellleure tenue aux ris- 
ques de perces que le film traditionnel k base de teuille 
mince d'aluminium, et ceta tant par la meitleure resis- 
tance m6canique aux perces que par la meitleure tenue 
ci la corrosion. En outre, l'invention, qui a r6ussi ^com- 
battre I'effet m6moire des films thermoptastiques durant 
la phase de pliage, utilise ce meme effet mdmoire pour 
faciliter te depliage dudit btoc par le consommateur final. 
Enfin» compte tenu du coOt relatrvement faible des films 



d'una part, il a et6 observe que les films traditionnels 
conduisaient k des perces. en particulier aux coins 
desdits blocs, peut-dtre k la fois par faction m^ca- 
nique des coins desdits blocs sur ledit film, et 6ven- 
tuellement par faction corrosive da grains de sel du- 
dit btoc dans le cas de bouillons KUB(&. 
d'autre part, te bloc embalie colie est retativement 
difficile k ouvrir 

enfin. te film traditionnel est d'un coOt retativement so 
elevd. 
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de potyot^fines compart au coOt des feuilles minces 
d'atuminium, le film selon rinvention est nettement plus 
dconomique qua les films selon I'dtat de la technique. 

DESCRIPTION DES FIGURES s 

La figure 1 est une vue de dessus de la face ext6- 
rieure du film ou portion de film (1) destind h fomier un 
emballage d'un bloc rigide ou semi-rigide paralt^l^pipd- 
dique ayant une base rectangutaire de 32mm x 23mm. 
et de 10 mm de fiauteur 

Les quatre plages repdr^es (20) da couche de scellage 
^ froid» hachur^es vertical ement, correspondent & la for- 
mation, par ptiage. des quatre parois lat^rales de Tem- 
ballage k former. 

Chacunedes quatre plages (20)comprend deux parties 
(201. 202) qui. aprds pfiage selon les lignes (203), sont 
en regard et adherent Tune k I'aulre^ ftxant ainsi les pa- 
rois latSrales de I'emballage h former 

Les quatre plages rep6r6es (21 ) de couche de scel- 
lage h froid, hachurSes horizontalement, correspondent 
k ta formation, par pliage. de la paroi supd rieure da Tem- 
ballage k former. r 

Chacunedes quatre plages (21)comprenddeux parties 
(211. 212) qui aprds pliage selon les lignes (213), sont 
en regard et adherent Tune k Tautre. fixant ainsI la parol 
supdrieure de Tembaltage k former. 
Sur le film (1) est portd une fl^he (6) indiquant le sens 
de dSroulement du film en bobine. 

La figure 2 est une vue de dessous de la face int^- 
rieure du film ou portion de film (1), ayant le mSme po- 
sitionnement lateral que la figure 1. 
Cette face int^rieure comprend deux bandes latdrales 
(3) anti-adh&rentes, de manidre k ce que les plages re- 
pdrdes (20.21 ) de la face extdrieure n'adh^rent pas ^ la 
face int^rieure et ainsi permettent le ddvidage de la bo- 
bine de film. 

Entre ces deux bandes. et ^ une extr^mit^ de la portion 
(1) de film, se trouve une plage repSr^e (4) de vernis 
thermocollant. 

Cette plage (4) est situ6e une distance de 10 mm du 
bord, de manidre laisser une zone d'ouverture (6) cons- 
tituant pour le consommateur une prise ais^e du film en 
vue de fouverture de Pemballage form6. 

DESCRIPTION DETAILLEE DE L'INVENTION 

Selon une modality de I'invention. le repdrage de 
ladite couche de scellage k froid est choisi en fonction 
dudit pliage, de manifere k ce que, lors dudit pliage. toute 
plage repdrde ou partte de plage repdrde soit mise au 
contact, respeclivement, soil d'une autre plage rep6r6e, 
soit d'une autre partie de la mfime plage repdrSe, afin 
que, aprds pliage dudit bloc, ne subsiste pas de couche 
de scellage k froid qui soit libra. 

Par couche de scellage k froid, on entend une famillo 
g^ndrique de produits adh^sifs, connus en eux-mdmes 
souvent sous le nom de « coldseals el qui ont la par- 



ticularity d'adh^rer k froid sur eux-mdmes. 

Selon une autre modality, non reprdsentde sur les 
figures, on peut utiliser des adhdsifs actifs k froid qui 
peuvent adherer audit film k base de polyoldfine, mais 
qui n'adhferent pas k ce mfime film rendu antl-adhdrent. 
Dans ce cas. lesdites plages rep^r^es de scellage k 
froid (20.21) sont de superficle moitiS moindre et se li- 
mitent k une moiti6 (201. 211) de plage (20.21). 

Selon rinvention. ledrt film k base da polyol^fine est 
choisi, de pr6f6rence. parmi le PP, TOPP, TOPP mdtal- 
lls^, te PP expansd k aspect nacrd. 

Selon rinvention, ta face intd rieure dudit film doit 
comprend re une couche anti-adh^rente, dventuelle- 
ment rep^rde par rapport auxdites plages repdrdes. 
Pour cela. soit la face int^rieure dudit film k base de PP 
est rendue anti-adh6 rente, soit la face intSrieure dudit 
film k base de PP est revdtue d*une couche de vemis 
anti-adhdrent Dans le second cas. cette couche de ver- 
nis (3) peut §tre rep^r^e, comma tllustrd k la figure 2. 

Selon une autre modality de invention, ladite face 
int^rieure peut comprendre ledit vernis antl-adhdrent en 
couche repdr^e. et un vernis therrDoscellant en une 
autre couche rep^rSe. et d^calSe par rapport k ladite 
couche de scellage k froid, de mani^re k ce que. dans 
ledit film en bobine, une couche de scellage k froid de 
la face ext^rieure d'une spire, ne soit pas en regard avec 
ladite couche de vemis thermoscellant d*une autre spi- 
re. Cette modalitd est destin6e k augmenter, quand ceta 
est rendu n^cessaire notamment par les conditions cli- 
matiques locales. r6tanch6it6 de I'emballage formd, le 
scellage de plages (20.21) assurant seulement que 
i'emballage formd ne risque pas de se ddpliar. 

,Un autre objet de rinvention est constitud par futi- 
tisatton d'un film selon rinvention pour rembaltage de 
produits altmentaires se prSsentant sous forme de blocs 
rigides ou semi-rigides. 

EXEMPLE DE REALISATION 

On a fabriqu^ un film tel que repr^sentd sur les fi- 
gures 1 et 2. 

On a utilisd un film OPP de 32 \im d'^paisseur avec 
une face rendue anti-adh^rente. Sur sa face ext^rieure. 
on a d6pos6, de manifere rep6rde et selon les plages 
(20,21 ) de la figure 1 . une ^paisseur de 4 \im cTun vemis 
de scellage k froid du commerce (vernis k base d'acryla- 
te d'alkyle et de latex naturel). 

Sur sa face intSrieure, on a d^posd une couche repSrde 
(4) de vemis thermocollant du commerce (vemis k base 
d'acrytate d'alkyle) d'Spaisseur 4 lim. 

On a utilise ce film pour emballer des blocs de 
bouillon KUB ® sur une machine standard munie de boT- 
tes de pliage. 

On n'a pas observ/d de probl^mes particuliers lors de 
I'emballage de ces blocs, qui ont 6t6 ensuite mis sous 
cartonnette , 

Durant le transport et le stockage, il n'a pas 6td observd 
de perce dudit film. 



IS 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



SO 




5 EP 0 870 695 A1 6 

L'ouvsrture finale, par le consommateur, s'est av6r6e 
plus ais^e que celle des emballages selon I'^tat de la 
technique, le film k base de polyoldfine ayant tendance, 
une fois rompus les liens entre les faces sceltdes, k re- 
prendre sa forme plane initiale. s 



Revendicationa 

1 . Film pour embaltages de blocs rigldes ou semj-rigt- io 
des constituSs de parois formSes par pliage et scel- 
tage dudit film, caractdrisd en ce que. 

a) il comprend un film ^ base de potyol^fine, 

b) fa face ext^rieure dudit film comprend une is 
couche de scellage k froid formant des plages 
repdrdes, 

c) la face intdrieure dudit film comprend une 
couche anti-adhdrente, dventuellement repd- 
ree par rapport auxdites plages rep^r6s. 20 

2. Film selon la revendication 1 dans lequel le repdra- 
ge de ladite couche de scellage h froid est choisi en 
fonction dudit pliage. de manidre k ce que, tors dudit 
pliage, toute ptage repdrde ou partie de plage repd- 2S 
r6e soit mise au contact, respectivement, sort d'une 
autre plage repdr^e, soit d*une autre partie de la 
meme plage repdrde, afin que. apr&s pliage dudit 
bloc, ne subsiste pas de couche de scellage k froid 

qui soit tibre. 30 

3. Film selon une quelconque des revendications 1 k 
2 dans lequel ledit film k base de polyol^fine est 
choisi parmi le PR I'OPP, I'OPP metallise, le PP ex- 
panse k aspect nacrd. 

4. Film selon la revendication 3 dans lequel la face in- 
t^rieure dudit film k base de PP est rendue anti-ad- 
h^rente. 

5. Film selon la revendication 3 dans lequel la face in- 
t^rteure dudit film k base de PP est revdtue d'une 
couche de vernis anti-adh6rent. 

6. Film selon la revendication 5 dans lequel ladite face "fS 
int6rieure comprend ledit vemis anti-adh6rent en 
couche rep6r6e. et un vernis thermoscellant en une 
autre couche rep^rde, et d^cal^e par rapport k la- 
dite couche de scellage k froid, de mani^re k ce 
que, dans ledit film en bobine, une couche de seel- so 
lage k froid de la face extdrieure d'une spire, ne soit 
pas en regard avec ladite couche de vernis tlier- 
moscellant d'une autre spire. 

7. Utilisation d'un film selon une quelconque des re- ss 
vendications 1^6 pour i'emballage de produits ali- 
mental res se pr6sentant sous forme de blocs rigi- 
des ou semi-rigides. 
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